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0 Verfahren zum Herstellen eines durcfi FIgurschUsse gemusterten textllen Bandes, insbesondere 
eines Etilcettbandes. 
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0 Bei der Herstellung eines gemusterten textilen 
Bandes 11 geht man von einer Bahn 10 aus, die ein 
Grundgewek)e aus Kettfaden 14 und wenigstens ei- 
nem Grundschufi 15 umfafit. Die Bahn 11 k>esitzt auf 
Ihrer Schauseite 12 mehrere parallele Liingsstreifen 
20 des gewtinschten Bandmusters 21. die von min- 
destens einem weiteren RgurschuB 16. 17 im 
Grundgewebe erzeugt warden. Zwischen zwei be- 
nachbarten Langsstreifen liegt jeweils eine schmale 
Abstandszone 22. Im Obergangsbereich zwischen 
einem L3ngsstreifen und einer AbstarKlszone ist 
mindestens ein zusatzlicher Schmelzfaden 30 kettfa- 
denartig mit dem Grundschufi 15 und/oder dem R- 
gurschufi 16. 17 abgebunden. In den Abstandszonen 
wird der Rgurschufi stets auf der RQckseite des 
Grundgewebes angeordnet und bildet dort eine vom 
Grundgewet>e getrennte Lage. Dadurch werden 
langsverlaufende doppellagige Abstandszonen 22 er> 
zeugt mit einer vom Grundschufi 15 gebildeten er- 
sten Lage und einer vom Rgurschufi 16. 17 erzeug- 
ten zweiten Lage. Diese Abstandszonen werden 
dann wenigstens in dem die SchmelzfSden 30 auf- 
welsenden Obergartgsberelch soweit erwarmt. dafi 
das Schmelzmaterial zerfliefit und die Bahn 10 an 
zwei voneinander entfemten Linien fixiert. In den 
LUcken zwischen den so entstehenden Rxiertinien 
wird schliefilich die Abstandszone auf kattem Wege 
ISngsgeschnitten 39. Aus den LSLngsstreifen 20 ent- 



stehen dadurch gemusterte Bander 11, die an den 
beiden LSngsrandem samtartige Bandkanten 42' aus 
den Clfc>erstehenden. unfixierten Rgurschufi- und/oder 
Grundschufi-Fadenenden erzeugen. 
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Die Erfindung richtet sich zunachst auf ein 
Verfahren zur Herstellung eines textilen Bandes der 
im Oberbegiiff des Anspruches 1 angegebenen Art. 

Aus KostengrUnden werden EtikettbSnder zu- 
nSchst aJs eine Breitbahn gewebt, bestehend so- 
wohl aus einem Qber die ganze Bahnbreite sich 
erstreckenden Grundgewebe aus KettfMden und 
wenlgstens einem GrundschuB, a)s auch aus einem 
Qber die ganze Bahnbreite gefUhrten RgurschuB 
bzw. mehreren RgurschUssen unterschiedlicher Art 
Oder Farbe, welche die gewOnschten Bandmuster 
des Etiketts in einer Schar von in Bandlangsrich- 
tung verlaufenden liingsstreifen erzeugen. Der Fi- 
gurschufi bzw. die RgurschQsse sind in einer Ab- 
standszone zwischen benachbarten Langsstrerfen 
im Grundgewebe abgebunden. Aus der Breitbahn 
werden dann die Etikettibander herausgeschnitten. 
indem man Trennschnrtte in der Abstandszone zwi- 
schen den einzelnen. das gewUnschte Bandmuster 
aufweisenden Abstandszonen aus fQhrt. Mit Vorteil 
wurde beim bekannten Verfahren die Schmelzfa- 
higkeit der Fadenwerkstoffe der Breitbahn fOr diese 
Trennschnitte genutzt. 

Bei dem bekannten Verfahren verwendete man 
namlich in den Abstandszonen die Breitt>ahn 
durchsetzende beheizte Drahte, die als Schmelz- 
schneider fungierten und beidrandseitig der er- 
zeugten BSnder Schmelzkanten entstehen lieBen, 
um ein Ausfransen der Bander an den Schnitttinien 
zu verhtndem. Diese bekannten Schmelzkanten 
wurden durch ineinanderflieBende Schmelzmasse 
des sich wieder abkUhlenden Fadenwerkstoffs er- 
reicht waren verh3ltnism3Big hart und wiesen ein 
Zahnprofil auf. Das so erstellte Etikettl>and wurde 
dann entsprechend der Musterlange in einzelne 
Bandabschnitte durchgeschnitten und diese wurden 
schlieBlich abschnittweise, als Etiketten, an Klei- 
dungsstUcken od. dgl. befestigt. Die dabei anfallen- 
den harten und rauhen Schmelzkanten wirkten sich 
unangenehm beim Tragen solcher Kleidungsstucke 
aus. Durch die Bewegung beim Tragen kam es zu 
Reibungen und BeschSdigungen von Kleidungs- 
stQcken Oder der menschlichen Haut. Dadurch war 
der Tragekomfort von mit solchen Etiketten ausge- 
rUsteten KleidungsstUcken t)eeintrachtigt. 

Bei einem t)ekannten Verfahren gemSB EP-A- 
0 427 933 hat man die Rgurschdsse in einem 
schmalen MittelstUck der zwischen zwei Langs- 
streifen fc)efindlichen Abstandszonen flottierend aus 
dem Grundg6wet)e auf die Schauseite gefUhrt und 
dadurch einen schmalen Grenzstreifen aus Rgur- 
schUssen erzeugt. Diese RgurschuBschicht hat 
man dann durch starke WSrmeausUbung wegge- 
brannt, so daB in diesem Grenzstreifen eine kahle 
Schneise auf dem Grundgewebe verblieb. Inmitten 
dieser kahlen Schneise wurde dann, wieder durch 
Schmelzdrahte. ein Schmelzschnitt im Grundgewe- 
be ausgefuhrt und dadurch die Langsstreifen der 



Bahn voneinander getrennt. Auf diese Weise sollte 
die HSrte der Schmelzkanten an den gemusterten 
Bandem gemindert werden. Das gezielte Wegbren- 
nen der schmalen Grenzstreifen aus RgurschUssen 
5 erfordert aber einen hohen Werkzeug-Aufwand und 
eine exakte Steuerung und erzeugt Geruchsproble- 
me. 

Der Erfindung liegt die Aufgat)e zugrunde, ein 
zuverlassiges, einfach auszufuhrendes Verfahren 

70 der im Obert>egriff des Anspruches 1 angegebenen 
Art zu entwickein, das tragefreundliche Etiketten 
aus solchen gemusterten Bandem herzustellen ge- 
stattet, die besonders wek:he Bandkanten aufwei- 
sen. Dies wird erfindungsgemMB durch die im 

15 Kennzeichen des Patentanspruches 1 angefUhrten 
MaBnahmen erreicht, denen fblgende besondere 
Bedeutung zukommt. 

Durch die zweilagige Ausbildung der Abstands- 
zone erfolgt bei der WMrmebehandlung die Rxie- 

20 rung liber den Schmelzfaden vomehmlich in derje- 
nigen Lage, in welcher der Schmelzfaden aljgebun- 
den ist; also nur in der vom GrundschuB bestimm- 
ten ersten Lage oder der vom RgurschuB bestimm- 
ten zweiten Lage. An den so entstehenden Rxierli- 

25 nien in den Ubergangsbereichen zur At)standszone 
ist dann jeder Langsstreifen bereits vor dem 
Langsschneiden fixiert und somit gegen Ausfran- 
sen gesichert. Sollte auch das Ubrige Fadenmateri- 
al. wie die Kettfaden, der GrundschuB und die 

30 RgurschQsse aus an sich schmelzbarem Material 
bestehen, so wird in jedem Fall fUr den die Rxierli- 
nie bestimmenden Schmelzfaden ein Material mit 
deutlich niedrigerer Schmelztemperatur verwendet 
und die Warmebehandlung so at)gestimmt ausge- 

35 fuhrt, daB nur der Schmelzfaden sich auflost und 
seine Schmelzmassen nur in die benachbarten Po- 
ren des Gewek)es eindringt und dadurch die paar- 
weise voneinander entfemten Rxierlinten im Ober- 
gangsbereich erzeugt. Anstelle eines einzelnen 

40 Schmelzfadens konnten auch zwei Oder mehr 
Schmelzfaden an der Rxiertinie verwendet werden. 

Weil bereits die einzelnen Langsstreifen in ih- 
rem Randbereich durch die einer W3rmet)ehand- 
lung unterzogenen Schmelzfaden fixiert sind, kann 

45 das Langsschneiden in den Abstandszonen auf 
"kaltem Wege". also mechanisch. durch katte Klin- 
gen, rotierende Messer od. dgl. ausgefUhrt werden. 
Durch das Schneiden werden die einzelnen Langs* 
streifen voneinander getrennt und es entstehen die 

50 gewunschten gemusterten Binder, an deren Band- 
kanten aber unfixiert gebtiebene RgurschuB- 
und/oder GrundschuB-Fadenenden der jeweils an- 
deren Lage verbleiben. Dadurch erhalten die Band- 
kanten ein samtartiges Aussehen. Die Samtkanten 

55 uberragen die Rxierlinien an den t)eiden Randbe- 
reichen der gemusterten Binder und erzeugen so 
einen Polster-Effekt. Derartige Samt-Kanten ma- 
chen die gemusterten Bander weich und die dar- 
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aus erzeugten sowie in Kleldungsstucke eingenah- 
ten Etiketten wirKen sich sehr angenehm beinr) Tra- 
gen aus. Durch die Samtkanten werden auch die 
Rxierlinten weitgehend unstchtbar gemacht. Bn 
nach dem erfindungsgemaBen Verfahren herge- 
stelltes Etikett zeichnet sich daher auch durch ein 
besonders gefSIliges Aussehen aus. 

Eine besonders ausgepragte Samtkante mit 
uberraschend weichen KJngsrandem der gemu- 
sterten BSnder erhMft man, wenn man diejenigen 
Zwischen-Ketttaden entfemt. die sich in der Ab- 
standszone zwischen den beiden voneinander ent- 
femt liegenden, durch die WMrmebehandlung fixier- 
ten SchmelzfMden bzw. Schmelzfaden-Gruppen 
befinden. Dies laBt sich besonders einfach nach 
dem kalten Liingsschneiden der Abstandszone 
ausfuhren, weil dann die Zwischen-Kettfaden sich 
leicht aus den frei geschnittenen, unfbderten Fa- 
denenden des Grundschusses bzw. des Figur- 
schusses herausziehen lassen. Um das Abziehen 
dieser Zwischen-Kettfaden storungsfrei zu machen. 
empfiehit es sich. diese gemeinsam zu verseilen, 
was am einfachsten durch ein rotierendes R5hr- 
chen geschieht, durch welches diese Zwischerv- 
Kettfaden in einer jeden AbstarKlszone hindurchge- 
fUhrt werden. 

Weitere Mafinahmen und Vorteile der Erfin- 
dung ergeben sich aus den AnsprUchen. der Be- 
schreibung und den nachfolgenden Zeichnungen. 
In den Zeichnungen ist die Erfindung in mehreren 
AusfQhrungsbeispielen dargestellt. Es zeigen: 
ng.i 

in perspektivischer, schematischer. nicht maB- 
stabsgerechter Darstellung die Aufeinanderfolge 
der erfindungsgemaBen Verfahrensschritte, wo- 
bei die meisten der dabei beteiligten Werkzeuge 
nicht mitgezeichnet worden sind, 
Rg. 2 bis 6 

in starker VergroBerung schematische Quer- 
schnrtte durch die mit I bis VI t)ezeichneten 
Steilen in der in Rg. 1 gezetgten Bahn, 
Rg. 2a , 4a und 5a 

Draufsichten auf ein TellstOck der Bahn von Rg. 
1 im Bereich der in den Rg. 2, 4 und 5 erlMuter- 
ten Verfahrensschritte» 
Rg.7 

in einer anderen, vergroBerten Darstellung einen 
Langsschnitt durch die Bahn an den mit III und 
IV bezeichneten Steilen von Rg. 1 , wobei, sche- 
matisch. auch die zugehorigen Werkzeuge der 
Webmaschine gezeigt sind, 
Rg.8 

in Seitenansicht und im LSngsschnitt ein Teil- 
stuck der Webmaschine mit den in Rg. 1 bis 7 
bereits erlauterten Verfahrensschritten, abet mit 
an der Schneidstelle IV gegenUber Rg. 7 an- 
dersartig ausgebildeten Schneidwerkzeugen, 
Rg.9 



in starker, nicht maBstabsgerechter VergroBe- 
rung, einen LSngsschnitt durch die Maschine 
von Rg. 8 langs der dort eingezeichneten 
Schnittlinie IX-IX, 
5 Rg. 10 bis 12 

in einer mit der Rg. 2 ubereinstimmenden Ver- 
fahrensstufe drei webtechnisch altemativ gestal- 
tete Bahnen, die zwar dann auch den in Rg. 3 
und 4 des ersten AusfOhrungst)eispiels eriauter- 
70 ten Verfahrensstufen unterzogen werden, aber 
nicht der in Rg. 5 bis 5a erlauterten Verfahrens- 
stufe unterliegen brauchen. 
Das erfindungsgemMBe Verfahren richtet sich 
darauf, ein gemustertes textiles Band 1 1 herzusteK 
75 len, das insbesondere als Etikettt>and verwendet 
wird. Ein solches Etikettt>and 1 1 besftzt auf seiner 
einen Schauseite 12 ein bestimmtes Bandmuster 
21, das dort in fbrtlaufendem Rapport erscheint. 
Ein solches Etjkettl)arKl 11 wird nach seiner noch 
20 naher zu k>eschreit>enden erfindungsgemaBen Her- 
stellung in Qblicher Weise in einzelne Abschnitte 
zerschnitten, z. B. an der in Rg. 5a strichpunktiert 
angedeuteten Breitschnitt-Linie 19, welche die end- 
gUltigen Etiketten voneinander trennt. Dieses 
25 Schneiden erfolgt an den Ubergangen zwischen 
zwei aufeinanderfolgenden Bandmustem 21. Die 
einzelnen Etiketten 21 werden in ubiicher Weise in 
KletdungsstOcken t)efestigt, z. B. durch Anndhen. 
Bei der Erfindung wird ein solches Etikettband 
30 11 aus einer Breitgewebe-Bahn 10 erzeugt, in weh 
cher das gewQnschte Bandmuster in einer Schar 
von parailelen Langsstreifen 20 gemaB Rg. 2a fort- 
laufend eingewebt wird. Das Weben der Bahn 10 
ist der erste Verfahrensschritt der Erfindung. Dazu 
35 verwendet man, wie aus Rg. 1 hervorgeht, eine 
Vielzahl von Kettfaden 14, die in einer sowohl der 
Gewebebindung als auch dem gewOnschten Band- 
muster 21 entsprechenden Weise zu einem Wet>- 
fach gespreizt werden, durch welches dann ver- 
40 schiedene SchUsse 15, 16, 17 in der benotigten 
Folge abwechseind hindurchgefOhrt werden. Dazu 
dient zundchst wenlgstens ein in Rg. 2 erkennbarer 
GrundschuB 15, der mit den Kettfdden 14 in einer 
definierten Bindung, z. B. Taffet, ein Grundgewet)e 
45 18 erstelK. In der Draufsicht von Rg. 2a Ist dieses 
Grundgewebe an den beispielsweise mit 18 ge- 
kennzeichneten Steilen sichtbar und kann bereits 
Bestandteil des gewUnschten Bandmusters 21 sein. 
Wesentlich zur Ausbildung des Banbmusters 
so 21 in den einzelnen LMngsstreifen 20 tragen aber 
zus§tzliche RgurschQsse 16, 17 bei, die in der 
Schnittdarstellung von Rg. 2 bis 6 zwar durch 
unterschiedliche StrichstSrken veranschaulicht sind, 
aber natOrlich auch die gleiche Fadendicke aufwei- 
55 sen kSnnen. Auch die RgurschQsse 16, 17 werden 
in das Grundgewebe entsprechend dem gewOnsch- 
ten Bandmuster 21 in einer definierten Bindung so 
eingebunden. Das gewOnschte Bandmuster ent- 
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steht auf der spateren Schauseite 12 der Bahn 10. 
Die FigurschUsse 16. 17 bestehen aus farblich 
und/oder materiatmaBig zueinander unterschiedlh 
Chen FSden. In Rg. 2a sind diejenigen Bindungs- 
stellen 26, an denen der eine RgurschuB 16 auf 
der Schauseite 12 dominiert. durch Punkt-Schraffur 
hervorgehoben. wMhrend die Bindungsstellen 27, 
an denen vomehmlich der andere RgurschuB 17 
arbeitet, in Rg. 2a schwarz wiedergegeben sind. Es 
versteht sich, dafi auch mehr als nur zwei Rgur- 
schOsse 16, 17 zur Bildung des gewUnschten 
Bandmusters 21 beitragen konnen. Es ist in jedem 
Fall wenigstens ein RgurschuB vorgesehen, der in 
der vom Muster 21 bestimmten Weise In das 
Grundgewebe 18 eingebunden wird. Alle SchOsse 
15 bis 17 werden von nicht nSher gezeigten, be- 
kannten SchuB-EintragungsmitteIn Uber die ganze 
Brelte der Bahn 10 in die KettfSden 14 eingefOhrt. 
Die zur Bildung des Bandmusters 21 an einer 
bestimmten Stelle Jewells unerwOnschten Rgur- 
schusse 16. 17 verlaufen auf die aus Rg. 2 ersicht- 
liche RQckseite 13 der Bahn 10. Die Bahn-RUcksei- 
te 13 zelgt somit. grob gesagt, hinsichtlk:h der 
Sichtt>arkeit der RgurschQsse 16, 17 das Spiegel- 
bild der Bahn-Schauseite 12. 

Wie insbesondere in Rg. 2a zu erkennen ist, 
liegen zwischen zwei benachbarten Uingsstreifen 
20 jeweils schmale, ebenfalls ISngsverlaufende Ab- 
standszonen 22. an denen die Bahn 10 In besonde- 
rer, aus Rg. 2 ersichtlicher Weise gestaltet ist. In 
den At)standszonen 22 verlaufen die RgurschUsse 
16. 17 ausschliefilich auf der RUckseite des Grund- 
gewet>es 17. In diesem ersten AusfQhrungsbeispiel 
von Rg. 2 bis 6 binden die RgurschOsse 16, 17. Im 
Gegensatz zu dem in Rg. 11 und 12 gezeigten, 
noch nSher zu beschreibenden dritten und vierten 
Ausfuhrungsbeispiel nicht mit den Kettfaden 14. so 
daB, wie Rg. 2 zeigt, im ersten AusfQhrungsbei- 
spiel eine Lage 32 aus flottierenden RgurschQssen 
16. 17 entsteht. AuBer dieser RgurschuB-Lage 32 
t)esitzt aber die Abstandszone eine davon vollig 
getrennte, in Rg. 2 mit 31 bezeichnete weitere 
Lage, die durch eine Bindung zwischen dem 
GrundschuB 15 und den KettfMden 14' erzeugt 
wird. Die Besonderheit der Abstandszone 22 be- 
steht also darin, daB sie jeweils aus zwei Qberein- 
anderllegenden, unverbundenen Lagen 31, 32 ge- 
bildet ist. 

Beim Wet>en der Bahn 10 werden aber, wie 
insbesondere Rg. 2 zeigt, mindestens ein zus^tzli- 
cher Schmelzfaden 30 jeweils Im Obergangsbe- 
reich 23 zwischen einem Langsstreifen 20 und 
einer Abstandszone 22 abgebunden. Anstelie eines 
einzelnen Schmelzfadens 30 konnten auch zwei 
Oder mehrere, eine ganze Gruppe bildende 
SchmelzfSden 30 jeweils eingewebt werden. Wie in 
Rg. 1 veranschaulicht ist, verlaufen und binden die 
Schmelzfaden 30 kettfadenartig. Es genOgt, die 



Schmelzfaden 30 nur stellenweise mit dem Grund- 
schuB 15 Oder dem RgurschuB 16, 17 abzubinden. 
Man wird daher die Schmelzfaden 30 in der Ab- 
standszone 22 in einem groBeren Bindungsrapport 

5 mit dem GrundschuB 15 bzw. dem RgurschuB 16, 
17 abbinden, denn die Schmelzfaden 30 brauchen 
nur vorut>ergehend an der gewQnschten Stelle im 
Ot>ergangsbereich 23 piaziert zu werden. 

Im ersten Ausfuhrungsbeispiel von Rg. 2 bis 6 

10 ist jeweils ein solcher Schmelzfaden 30 an jenen 
beiden Kanten 24 zwischen zwei benachbarten 
Langsstreifen 20 angeordnet, von denen die dazwi- 
schenliegende At>standszone 22 mit ihren beiden 
Lagen 31. 32 ausgehi In der Querschnittsansicht 

75 von Rg. 2 bis 6 einerserts wie auch in den Quer- 
schnitten der drei weiteren AusfQhrungsfc)eispiele 
von Rg. 10 bis 12 ist der Schmelzfaden 30 durch 
Schraffur gegenUber den anderen Kettfaden 14 
hervorgehot)en. Wie Rg. 2 veranschaulicht. werden 

20 die Schmelzfaden 30 durch eine punktuelle Abbin- 
dung mit dem GrundschuB 15 in den Obergangst>e- 
reichen 23 in einer definierten Entfemung 25 von- 
einander gehalten. Sie sind. wenn auch in dem 
en^vShnten groBeren Bindungsrapport, vom Grund- 

25 schuB 15 zusammen mit einem Kettfaden 14 um- 
schlungen. Wahrend die Kettfaden 14 z. B. nach 
einer sogenannten Taffet-Bindung art>eiten, genOgt 
es, fUr die Schmelzfaden 30 eine als sogenannte 
Kett-Rips t)ezeichnete Bindung zu verwenden. z. B. 

30 mit zwei Hoch- und zwei Tief-GMngen. 

Zwar kann samtliches Fadenmaterial 14 bis 17 
der Bahn an sich schmelzfahig sein, doch wird fur 
den Schmelzfaden 30 ein Material verwendet, das 
in jedem Fall eine demgegenuber deutlich geringe- 

35 re, definierte Schmelztemperatur aufweist. Dies ist 
fOr den ndchsten, in Rg. 1 mit 111 veranschaulichten 
Verfahrensschritt bedeutsam. Die fertig gewebte 
Bahn 10 wird z. B. durch ein in Rg. 8 erkennt>ares 
Abzugswerk mittels der Walzen 28. 29 im Sinne 

40 des Pfeils 33 weitert)ewegt. Wie Rg. 7 veranschau- 
licht, wird die Bahn 10 an dieser Stelle HI einer 
WSnnebehandlung unterzogen, die in diesem Fall 
durch KontaktwSnme von einem Heizwerkzeug 34 
bis 36 ausgeht. Dazu dient ein quer unter der Bahn 

45 10 verlaufender Heiztisch 34, der mit Heizdrahten 
versehen und auch In Rg. 1 gezeigt ist. Die Bahn 
10 gleitet mit Ihrer einen Seite 13 Qber den Heiz- 
tisch 34. wMhrend auf der gegenUberliegenden 
Bahnserte 12 ein ebenfalls t>eheiztes. nur in Rg. 7 

50 gezeigtes Druckglied 35 angeordnet ist Dieses 
Druckglied 35 wird Qber eine Federbelastung 36 od 
dgl. im Sinne des Pfeils 37 fortlaufend gegen die 
Bahn 10 gedrOckt und sorgt so fUr einen guten 
V^^rmeftuB zwischen den t>eidseitigen Heizdrahten 

55 des Werkzeugs 34. 35 und der Bahn 10. Das 
Druckglied 35 ist aber nicht. wie der Heiztisch 34, 
durchlaufend ausgebildet. sondem t)esteht aus kur- 
zen StUcken, die nur im Bereich der einzelnen 



4 



7 



EP0 546 485A1 



8 



Abstandszonen 22 der Bahn 10 angeordnet ist* 
nSmlich insbesondere dort. wo die SchmelzfSden 
30 in den enwahnten Ubergangsbereichen 23 lie- 
gen. Die Temperatur des Heizwerkzeugs 34 bis 36 
ist so gew3hH. daB unter BerQckslchtigung der Ver- 
weilzeit der Bahn 10 an dieser erwarmten Arbeits- 
stelle III die SchmelzfSden 30 sich auflosen und 
nur im Ubergangsbereich 23 in die Poren des 
Gewebes eindringen. Dies ist in der Querschnittan- 
sicht von Fig. 3 durch Punktungen 30' des 
Schmelzmaterials veranschaulicht. Die Schmelz- 
temperatur ist jedenfalls so gewahit, daB die ubri- 
gen FSden 14, 14' bis 17 selbst dann sich nicht 
dabei aufl5sen, wenn sie aus an sich schmelz^hi- 
gem Fadenmaterial bestehen. 

Im Vertauf des weiteren Abzugs 33 der Bahn 
10 beim Wet)en verlafit schlieBlich der warmek)e- 
handelte Berelch die ErwSrmungsstelle III; das 
Schmelzmaterial 30' kUhIt ab. hSrtet aus und fixiert 
die Bahn 10 an den beiden in Fig. 3 erkennbaren 
Fixierlinien 40. Die Rxierlinien 40 liegen in einer 
definierten Entfemung 25 zueinander. Zwischen 
den beiden Fixiertinien 40 einer jeden At>standszo- 
ne 22 blelbt eine LUcke 41 zurOck, die von jegli- 
cher Fixierung frei ist, was insbesondere fUr die 
Kettfaden 14' gilt. Im Bereich dieser Lucke 41 
bleiben. wie aus Rg. 3 zu erkennen ist, die beiden 
Lagen 31 , 32 der Abstandszone 22 welterhin von- 
einander getrennt. 

Bei der weiteren Abzugsbewegung der Bahn 
10 t>eim Wet>en gelangt schliefilich die gemaB Rg. 
3 behandelte Bahn an eine Schnittstelle IV, die rein 
mechanisch, ohne jede SchmelzwSnme-Entwick- 
lung wirksam ist. Wie das in Fig. 7 gezeigte Teil- 
stQck der Webmaschine veranschaulicht und in 
Rg. 4 angedeutet Ist, dient dazu, in diesem Fall 
eine stationare Kllnge 38, die jeweils exakt in der 
Mitte der vort)eschriet>enen LOcke 41 einer jeden 
Abstandszone 22 angeordnet ist. Im Vertauf der 
weiteren Abzugsk>ewegung 33 des Gewet>es wer- 
den also sowoht der GrundschuB 15 als auch die 
RgurschQsse 16, 17 in den beiden Lagen 31. 32 
der At>standszone 22 durchgeschnitten. Die Klinge 
38 ist so positioniert, daB die benachbarten Kettfa- 
den 14*. wie Fig. 4 zeigt, nicht mehr betroffen sind. 
Letzteres wird durch die im nSchsten Verfahrens- 
schritt V vollzogenen und noch nSher zu t)eschrei- 
benden MaBnahmen wesentlich gefordert. Beidsei- 
tig der Klinge 38 fallen dadurch die mit 15', 16', 17* 
t>ezeichneten Fadenenden der Grund- und Rgur- 
schQsse an. Nach diesem LSngsschneiden ist die 
Bahn 10 bereits in die einzelnen Etikettt)ander 11 
gegliedert. Diese VerhSltnisse ergeben sich auch 
aus der Draufslcht der Bahn 10 in Rg. 4a; man 
sieht. wie sich die Bahn in ihre einzelnen gemu- 
sterten Binder 11 aufspaltet. Die erzeugten Rxierli- 
nien 40 sind durch Punkte in Rg. 4a veranschau- 
licht. An den durch die Rxierlinie 40 verfestigten 



Langskanten 24 dieser Bander 1 1 stehen unfixierte 
FigurschuBenden 16'. 17* in der unteren Lage 32 
und GrundschuB-Fadenenden 15' in der oberen 
Lage hervor. 

5 Im ersten AusfQhrungsbeispiel gemSfi Rg. 1 
schlieBt sich nun ein weiterer Verfahrensschritt V 
an, dessen Ergebnis in Rg. 5 im vergr5Berten 
Querschnitt und in Rg. 5a in Draufsicht anhand 
eines einzelnen Bandes 11 nSher gezeigt sind. 

10 GemSB Rg. 1 und 5 sind zwar die B9nder 11 durch 
den Langsschnitt 39 voneinander getrennt, liegen 
aber in der Webmaschine noch net)eneinander. Die 
zwischen den beiden Fixierlinien 40 befindlichen 
Kett^den 14', die nachfolgend kurz "Zwischen- 

75 KettfSden" bezeichnet werden, we4rden beim Ver- 
fahrensschritt V entfemt. Dies ist besonders leicht 
m5glich, well durch den Langsschnitt 39 der 
Grund- und RgurschuB die Zwischen-KettfSden 14' 
aufgrund der t)ereits erwShnten Fadenenden 15* 

20 bis 17* frei liegen und daher an diesen Stellen 
bequem herausgezogen werden konnen. Die t>ei- 
den aus Rg. 5 ersichtlichen BandrSinder 42 der 
beiden benacht)arten Etikettk>ander 11 haben zu- 
nSchst noch eine Gewebeform, doch wird dieses 

25 Randgewet>6 42 durch Herausziehen der 
Zwischen-Kettfaden 14' aufgelost. Dies kann aber 
nur bis zum Bereich der Rxierlinien 40 erfolgen, 
wo eine feste Verankerung des dahinter llegenden 
Gewebtes vom Etikettband 1 1 vorliegt. Jenseits der 

30 Bandkante 24 ist das Gewebe durch die Rxierlinien 
40 test eingefaBt. 

Die Zwischen-Kettfaden 40' zweier benacht>ar- 
ter Bandkanten 42 werden, wie Rg. 1 zeigt, ge- 
meinsam erfaBt. an den frei geschnittenen Faden- 

35 enden 15' bis 17", gemaB Rg. 5a, herausgefuhrt 
und gemeinsam at^gezogen. Es empfiehit sich da- 
bei. diese Zwischen-Kettfaden 14' durch ein rotie- 
rendes Rohr 43 hindurchzufOhren, wo sie durch 
Reibkontakt mitgenommen und zu einem einheitli- 

40 Chen Fadenstrang 44 nach Art eines Seiles zusam- 
mengedreht werden. Diese gemeinsame FQhrung 
der Zwischen-Kettfaden 14' hat den Vorteil. daB 
beim Bruch eines einzelnen Kettfadens 14' die 
Ubrigen Kettfaden durch Reibkontakt den gebro- 

45 chenen Kettfaden 14' automatisch mitnehmen und 
zum Strang 44 verseilen. tm Bandrand bleit>en le- 
diglich die erwMhnten SchuBfadenenden 15', 16', 
17* zurUck, die eine vollig ungewebte. t)esonders 
ausgepragte Samtkante 42' gemaB Rg. 5a an bei- 

50 den LSngsseiten des Bandes 11 erzeugen. Die 
Fixiertinien 40 sind demgegenOber zurUckgesetzt 
und durch die zurDck bleibenden Samtkanten 40 
nach auBen vollkommen at)gepolstert. Der Quer- 
schnitt des fertigen Etikettt>ands 11 ist in Rg. 6 

55 gezeigt. En aus diesem erfindungsgemaBen Band 
11 gefertigtes Etikett zeichnet sich durch vorzQgli- 
che Trageigenschaften aus. Die Samtkanten 42' 
sind weich und bilden, im Querschnitt von Rg. 6 
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gesehen, einen "Pinsel". 

Wie bererts erwMhnt wurde. ist in Rg. 8 das 
wesentliche Stuck der Webmaschine gezeigt, zu- 
sammen mit den bereits im Zusammenhang mit 
Rg. 1 gezeigten und beschriebenen Stellen II bis 
V. weshalb insoweit die bisherige Beschreibung 
gitt. Es genGgt. lediglich auf die Unterschiede ein- 
zugehen. An der Webstelle II ist auch das zum 
Anschlagen der Schtitzfaden dienende Webblatt 45 
gezeigt. 

Die Bahn umlauft eine Breithatterstange 46. die 
zur Thermofixierung des Gewebes in der Regel 
etwas beheizt ist. Die Schneidstelle IV ist in beson- 
derer Weise ausgebildet, wie am besten aus dem 
Querschnitt von Rg. 9 zu erkennen ist. Zum Langs- 
schnitt dient eine rotationsfShige Messerschetbe 
47, die an den definierten Stellen der vorbeschrie- 
benen Abstandszonen 22 eine ISngsgeschlitzte 
Platte 48 durchgreift und fUr den beschrielDenen 
Langsschnitt 39 der Bahn sorgt. Auf der gegen- 
ubertiegenden Seite der Bahn t)efindet sich eine 
mit Umfangsnuten 51 versehene Andruckwalze 50, 
die ebenso wie die Messerscheit)e 47 im Zuge des 
Webfortschritts in Ubereinstimmung mit dem Ab- 
zug 33 rotiert und dadurch die Bahn in die einzel- 
nen Bander 1 1 teilt. Die Messerscheibe 47 braucht 
auf ihrer Welie 49 nicht besonders fixiert zu sein, 
well ihre exakte Position durch den Engriff in die 
Umfangsnut 51 der Andruckwalze 50 exakt gesi- 
chert ist. lnst)esondere wenn beidseitig der Mes- 
serscheibe 47 die beschriet)enen Zwischen-KettfM- 
den 14' in der geschilderten Weise at>gezogen 
werden, wird ein unerwOnschtes Wegschneiden der 
Kettfaden 14' venmieden. Wie bereits erwahnt wur- 
de, wird der Abzug 33 der gewebten Bahn 10 bzw. 
der voneinander vereinzelten BSnder 11 durch das 
Abzugswerk 28. 29 besorgt. 

Altemativ zu der k>eschriebenen Entfemung der 
Zwischen-KettfSden 14' konnten diese auch schon 
be\m Wet)en. also z. B. bereits vor dem Wet>blatt 
45 von Rg. 8 entfernt werden. Besonders bewahrt 
hat sich aber das nachtrSgliche Entfemen der 
Zwischen-Kettfdden 14' nach dem Rxieren der 
SchmelzfSden 30. 

In Rg. 10 ist ein gegenOber Rg. 2 abgewandel- 
ter Fadenauft)au der Bahn im Bereich einer Ak>- 
standszone 22 gezeigt. Es gilt im wesentlichen die 
bisherige Beschreibung. Es genUgt. lediglich auf 
die Unterschiede einzugehen. In diesem Fail sind 
die SchmelzffMden 30 bzw. entsprechende 
Schmelzfaden-Gruppen weiter in die At>standszone 
22 hinein versetzt und schfieBen. im Vergleich mit 
dem ersten AusfQhrungsbeispiel von Rg. 2. eine 
geringere Anzahl von Zwischen-Kettfaden 14' ein. 
Die vort>eschriebene Entfemung 25 zwischen den 
zur Rxierung des Gewebes dienenden SchmelzfS- 
den 30 ist kleiner ausgebildet. Auch hier arbeiten 
samtliche Kettfaden 14 bzw. 14* in der ersten Lage 



31, die vom GrundschuB 15 gewebt wird. wahrend 
die zweite Lage 32 auch hier nur aus flottierenden 
RgurschQssen 16, 17 t>esteht. Bei der nicht naher 
gezeigten WMrmel)ehandlung kommt es zu einer 

5 Rxierung vomehmlich im Bereich der ot)eren Lage 
31. Die nach dem Langsschneiden entstehenden 
Fadenenden der RgurschOsse 16, 17 in der unter- 
en Lage 32 der jeweiligen AbstarKlszone 22 sorgen 
in voiler Lange fUr die Entstehung einer weichen 

10 Samtkante, wShrend dies im Bereich der ol>eren 
Lage 31 nur durch die kUrzere Fadenenden im 
Bereich der besonders leicht zu entfemenden 
Zwischen-Kettfaden 14* geschieht. 

Im dritten AusfUhrungst)etspiel von Rg. 11 neh- 

15 men zwar die Schmelzfaden 30 eine ahnliche Posi- 
tion wie Rg. 10 ein, doch binden nur einige KettfS- 
den 14 bzw. 14' mit der ot)eren Lage 31 ab. 
wShrend andere Kettfaden 14 zusammen mit den 
RgurschQssen 17, 16 zu einer Bindung auch in der 

20 unteren Lage 32 t>eitragen. Sowohl in diesem als 
auch in den ubrigen AusfOhmngsbeispielen ist es 
nicht erforderiich, die verbleibenden Zwischen-Kett- 
faden 14' bewuBt abzuziehen. Entweder fallen die- 
se von selbst heraus oder, wenn sie ausreichend 

25 fest eingebunden bleiben, tragen sie ebenfalls zur 
Weichheit der entstehenden Bandkanten tiei. Auch 
beim dritten Ausfuhrungsbeispiel von Rg. 11 sor- 
gen in jedem Fall die frei geschnittenen Enden der 
unteren Lage 32 fUr die Abpolsterung der Bandkan- 

30 ten, well dort keine Rxierstellen voriiegen. 

Bei dem in Rg. 12 gezeigten vierten Ausfuh- 
rungsbeispiel der Erfindung liegen gegenut>er Rg. 
2 gegensMtzliche VerhSltnisse vor. In diesem Fall 
besteht die obere. vom Gmndschufi 15 gebildete 

35 Lage 31 aus flottierenden Abschnitten des Grund- 
schusses, ohne jegliche KettfSden. die in diesem 
Fall ausschliefilich in der unteren Lage 32 mit den 
dortigen RgurschQssen 16. 17 abgebunden sind. 
Dort befinden sich auch die SchmelzfSden 30, die 

40 den beiden Ubergangst>ereichen 23 zugeordnet 
sind, an weichen die spatere Rxierung entsteht. 
Nach dem Langsschnitt Qberdecken die Fadenen- 
den des Grundschusses 15 die hier in der unteren 
Lage 32 entstehenden Rxierlinien und sorgen t>e- 

45 reits fUr eine ausreichende weiche Ausbildung der 
Bandkanten. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ist nicht nur 
bei "Etikettt)andem 11", sondem auch bei Gummi- 
bandem. Gardinenbandem mit Schlitzen und/oder 

so Taschen, bei TaschentQchem, bei Brokatdecken 
Oder bei HandtUchem anwendt>ar. Dabei konnen 
auch zwischen benacht)arten Bandmustern 21 quer 
zur Bahn 10 verlaufende Abstandszonen verwendet 
werden, die mit schuBartig eingearbeiteten 

55 Schmelzfaden 30 versehen sind. 
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Bezugszeichenliste: 

10 Breitgewebe-Bahn 

11 gemustertes Band. Etikettband 

12 Schauseite von 10 5 

13 RQckseite von 10 

14 Kettfaden 

14* Zwischen-Kettfaden 

15 Grundschufi 

15* Fadenende von 15 to 

16 RgurschuB 

16* Fadenende von 16 

17 RgurschuB 

17* Fadenende von 17 

18 Grundgewebe 75 

19 Breitschnitt-Linie (Fig. 5a) 

20 Langsstreifen in 10 

21 Bandmuster, Etikett 

22 Abstandszone in 10 

23 Ubergangsbereich zwischen 20, 22 20 

24 Kante, Bandkante 

25 Entfemung von 30 bzw. 30* 

26 Bindungsstelle von 16 bei 12 (Rg. 2a) 

27 Bindungsstelle von 17 be! 12 (Rg. 2a) 

28 Abzugswaize (Rg. 8) 2s 

29 Abzugswaize (Rg. 8) 

30 Schmelzfaden 

30' verfestigtes Schmelzmaterial von 30 

31 erste, obere Lage von 22 

32 zweite, untere Lage von 22 30 

33 Abzugsbewegungs-Pfeil 

34 Heizwerkzeug, Heiztisch 

35 Heizwerkzeug, Druckglied 

36 Druckfeder beim Heizwerkzeug 

37 Druck-Pfeil von 35 35 

38 mechanische Klinge 

39 Langsschnitt in 22 

40 Rxierlinle be! 30' 

41 LOcke zwischen 40 

42 gewebter Bandrand von 11 40 
42' samtartige Kante, Samtkante 

43 Rohr fOr 44 

44 Fadenstrang aus 14' 

45 Webblatt (Rg. 8) 

46 Breitfialterstange 45 

47 dreht)are Messerscheibe 

48 Platte 

49 Welle von 47 

50 Andruckwaize zu 47 

51 Umfangsnut in 50 so 
Patentansprtiche 

1. Verfahren zum Herstellen eines gemusterten 
textilen Bandes (11), insbesondere eines Eti- 55 
kettbandes. aus einer Breitgewebe-Bahn (10). 
wot)ei zunachst die Bahn (10) gewebt wird. 
umfassend ein Grundgewebe (18) aus Kettfa- 



den (14) und wenigstens einem GrundschuS 
(15) 

mit dem in mehreren parallelen Langsstreifen 
(20) auf der spMteren Schauseite (12) des 
Grundgewebes (18) angeordneten. gewUnsch- 
ten Bandmuster (21) aus mindestens einem 
weiteren RgurschuB (16, 17) 
und mit jeweils einer schmaten Abstandszone 
(22) zwischen zwei t>enacht)arten Langsstreifen 
(20). 

dann die Bahn (10) in den Abstandszonen (22) 
langsgeschnitten (39) wird und dadurch die 
Langsstreifen (20) in eine Schar von gemuster- 
ten BSndem (11) verelnzett werden. 
dadurch gekennzeichnet, 
dafi jeweils im Obergangsbereich (23) zwi- 
schen einem Langsstreifen (20) und einer At>- 
standszone (22) mindestens ein zusatzlicher 
Schmelzfaden (30) bzw. eine Schmelzfaden- 
Gruppe kettfadenartig mit dem GrundschuB 
(15) und/oder RgurschuB (16, 17) at)gebunden 
wird. wot)ei der Schmelzfaden (30) gegenUt>er 
dem UlMigen. ggf. auch schmelzfahlgem Fa- 
denmaterial der Bahn (10) eine geringere 
Schmelztemperatur besitzt. 
dafi der RgurschuB (16. 17) in den Abstands- 
zonen stets auf der sp^teren RQckseite (13) 
des Grundgewebes (18) verlauft. dort eine vom 
Grundgewebe (10) getrennte Lage (32) bildet 
und dadurch ISngsverlaufende. doppellagige 
(31 . 32) Abstandszonen (22) erzeugt. mit einer 
vom GrundschuB (15) gebildeten ersten Lage 
(31) und einer vom RgurschuB (16, 17) gebih- 
deten zweiten l^ge (32), 
daB die At>standszonen (22) vor dem Langs- 
schneiden (39) wenigstens im Obergangsbe- 
reich (23) bis uber die Schmelztemperatur der 
SchmelzfSden (30) erwSrmt werden und da- 
durch das Schmelzmaterial (30*) die Bahn in 
zwei voneinander entfemten (25) Union fixiert 
(Rxierlinien 40), 

und daB danach die Abstandszonen (22) in der 
LQcke (41) zwischen den beiden Rxierlinien 

(40) , ohne SchmelzwSrme-Einwirkung, mecha- 
nisch langsgeschnitten (39) werden und da- 
durch an den k)eiden LSngsrandem der gemu- 
sterten BMnder (11) samtartige Bandkanten 
(42*) aus Uberstehenden. unfixierten 
RgurschuB- und/oder GrundschuB-Fadenenden 
(15*. 16'. AT) erzeugt werden. 

Z Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Schmelzfaden (30) in der 
vom GrundschuB (15) und wenigstens einigen 
Kettfaden (14) gebildeten ersten Gewebelage 

(41) der Abstandszone (22) abgebunden wer- 
den, (Rg. 2. 10). 
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3l Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet. daB die vom RgurschuB (16. 
17) gebildete zweite Lage (32) der Abstandszo- 
ne (22) weder mtt den KettfSden (14) noch mil 
den Schmelzfaden (30) abgebunden wird und, 
bereits vor dam mechanischen Langsschnei- 
den (39). aus frei flottierenden Rgurschufi-Fa- 
denabschnitten besteht. (Rg. 2. 10). 

4. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet. dafi die Schmelzfaden (30) nur in der 
vom RgurschuB (16, 17) und wenigstens eini- 
gen KettfMden (14) gebildeten zweiten Gewe- 
belage (32) der Abstandszone (22) abgebun- 
den werden. (Rg. 12). 

5. Verfahren nach Anspruch 4. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die vom GrundschuB (15) getnV- 
dete erste Lage (31) der Abstandszone (22) 
weder mit den Kettfaden (14) noch mit den 
Schmelzfaden (30) at)gebunden wird und. be- 
reits vor dem Ldngsschneiden (39). aus frei 
flottierenden Grundschufi-Fadenabschnitten 
besteht. (Rg. 12). 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
sprUche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
die SchmelzfMden (30) in der ersten (31) oder 
zweiten (32) Gewebelage der Abstandszone 
(22) in einem groBeren Bindungsrapport als 
die Kettfaden (14, 14') mit dem GrundschuB 
(15) Oder mit dem RgurschuB (16, 17) abge- 
bunden werden. (Rg. 2. 10, 11. 12). 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
sprUche 1 bis 6. dadurch gekennzeichnet, daB 
in der Abstandszone (22) einige Kettfaden (14, 
14') nur mit dem GrundschuB (15) und andere 
Kettfaden (14. 14*) nur mit dem RgurschuB 
(16. 17) at)gebunden werden und dadurch ein 
Schlauchgewebe aus den unverbunden Uber- 
einanderliegenden ersten und zweiten Gewe- 
belagen (31. 32) gebtldet wird. (Rg. 11). 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
sprUche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dafi 
die beiden voneinander entfemt liegenden 
Schmelzfaden (30) bzw. Schmelzfaden-Grup- 
pen in denjenigen Kanten (24) der Langsstrei- 
fen (20) at)gebunden werden. von denen die 
dazwischen llegende Abstandszone (22) mit 
ihrer ersten und zweiten Lage (31, 32) ausgeht, 

(Ftg. 2). 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
sprUche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet. daB 
die beiden voneinander entfemt liegenden 
Schmelzfaden (30) bzw. Schmelzfaden-Grup- 



pen in die erste (31) oder in die zweite (32) 
Gewebelage der At)standszone (22) at>gebun- 
den werden, (Rg. 8. 9. 10). 

5 10. Verfahren nach einem Oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 9. dadurch gekennzeichnet. daB 
die beim Weben der Bahn (10) in der Ab- 
standszone (22) zwischen den beiden vonein- 
ander entfemt liegenden Schmelzfaden (30) 

10 bzw. Schmelzfaden-Gruppen liegenden 
Zwischen-KettfMden (14*) entfemt werden. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die unfbderten Zwischen-Kettfa- 

15 den (14) erst nach dem Rxieren (40) der 

Schmelzfaden sowie nach dem LSngsschnei- 
den (39) der Abstandszone (22) aus den frei 
geschnittenen, unfixierten RgurschuB- 
und/oder GrundschuB-Fadenenden (15\ 16', 

20 17*) herausgezogen werden, die uk>er die R- 

xierlinien (40) vorstehen und jeweils ausge- 
prSgte Samtkanten (42*) an den beiden LSngs- 
rSndem der gemusterten Binder (11) erzeu- 
gen. 

25 

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB die unfixierten Zwischen- 
KettfSden (14') der Abstandszone (22) gemein- 
sam. im Zuge des Webfortschritts und in Ober- 

30 einstimmung mit dem Abzug (33) der vonein- 

ander vereinzelten gemusterten Bander (11), 
aus den frei geschnittenen FigurschuB- 
und/oder GrundschuB-Fadenenden (15'. 16', 
17*) at)gezogen werden. (Rg. 1, 5a). 

35 

13b Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet. dafi die gemeinsam at)gezogenen 
Zwischen-Kettfsiden (14*) einer Ak>standszone 
(22) miteinander zu einem Faden-Strang (44) 
40 verseilt werden. (Rg. 1 . 5a). 

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch 
gekennzeichnet. dafi die unfixierten Zwischen- 
Kettfaden (14*) der At>standszone (22) durch 
45 ein rotierendes Rohr (43) hindurchgefUhrt und 

Qber den Reibkontakt mit dem Rohr (43) mit- 
einander verdreht werden. (Rg. 1, 8). 
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15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14. dadurch 
gekennzeichnet, daB der Faden-Strang (44) 
aus miteinander verdrehten Zwischen-KettfS- 
den (14*) einer Abstandszone (22) bzw. mehre- 
rer, vorzugsweise sdmtlicher Abstandszonen, 
aufgewickelt wird. 
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FIG. 10 
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